This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 

As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



THIS PAGE BLANK (uspto) 



® BUNDESREPUBLIK @ PStBlltSChrift 

DEUTSCHLAND @ Q£ 3800907 C2 



© IntCI. 5 : 

B65G 



59/04 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



© Aktenzeichen: P 38 00 907.2-22 

@ Anmeldetag: 14. 1.88 

® Offenlegungstag: 28. 7. 88 

@ Verdffentiichungstag 

derPatenterteilung: 18. 8.94 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben warden 



CM 
O 

5 

s 

00 
CO 

UJ 

Q 



® Unionspriorhat: © (§) ® 
16.01.87 IT 67022/87 

@ Patentinhaben 

Amada Co., Ltd., Isehara, Kanagawa, JP 

©Vertreter: 

Wilhelms, R., Dfpl.-Chem. Dr.rer.nat; Kilian, H., 
* Dipl.-Phys. Dr.rer.nat, 81541 Munchen; 
1 Schmidt-Bogatzky,J., Dipl.-lng r ,Dr.-Ing., 20354 

Hamburg; Pohlmann, E., Dipl.-Phys., Pat-Anwalte, 

81541 Munchen 



@ Erfinder: 

Sartorio, Franco, Turin/Torino, IT 

@ Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betracht gazogene Druckschriften: 

DE 28 47 904 At 
JP 57-156 925 A, in Patents Abstr. of Japan, Sect M.) 
Vol.6. 1982, Nr.263(M-1B1); 



© Verfahren zur Ehtstapeiung vori Biechen 




BUNDESDRUCKERE1 08.94 408 133/58 



3fl 



1 

Beschreibung 



DE 38 00 907 C2 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Ent- 
stapelung vod Blechen, 

In Industrien wie etwa der Fahrzeugindustrie, bei 
welcher Produkte, ausgehend von Blechen hergesteflt 
werden, werden die Bleche den Produktionsstrafien in 
Stapeta zugefuhrt, aus denen sie flblicherweise entsta- 
pelt und einzeln den Fertigungsmaschinen zugefuhrt 
werden. 

Das Abnehmen eines einzelnen Bleches von der 
Oberseite eines Stapels ist nicht immer einfach, da die 
Bleche ublicherweise mit einem Rostschutzol oder -fett 
oberflachenbehandeit sind. Im Stapelungszustand ist die 
Luft zwischen benachbarten Blechen durch das Gewicht 
des oder der daruberiiegenden Bleche ublicherweise 
verdrangt was zu der AusbQdung eines kontinuier lichen 
Films aus Schmiermaterial zwischen den benachbarten 
Blechen ftthrt Der kontinuierliche Rim verhmdert nicht 
nur, daB Luft zwischen die Bleche eindringt, er wird 
schlieBlich auch gummiartig, mit dem Ergebnis, daB be- 
nachbarte Bleche tatsachlich zusanunenkleben. 

Zur Unterstutzung des Abnehmens eines Einzelble- 
ches von einem Stapel wurden bereits verschiedene 
Verfahren vorgeschlagen, nach welchen Sauger, die 
vorzugsweise an den Ecken des obersten Bleches ange- 
bracht werden, entweder kontinuierlich oder in einer 
hin- und hergehenden Weise angehoben werden, urn so 
das pberste Blech von dem darunterliegenden zu tren- 
nen.. : 

Nach bekannten Verfahren wird die Trennung be- 
nachbarter Bleche auch mit Hilfe von Luftstrahlen un- 
terstQtzt, die entweder fur sich oder in Verbindung mit 
den Saugern verwendet und quer zu den Kanten des 
Bleches gerichtet werden, um so die zwischen einem 
Blech und dem nachsten herausgedriickte Luft zu erset- 
zen. 

Ein alternatives Verfahren besteht in der Verwen- 
dung von gezahnten Klingen, welche gegen die Seiten 
des Stapels gedrflckt und dann nach oben bewegt wer- 
den, um so die oberen Bleche aufzuhaken und anzuhe- 
ben. . 

Bei einem Arbeiten mit Blechen aus magnetischem 
Material ist es auch bekannt die Trennung durch Ma- 
gnete zu unterstfitzen, wdche ein Magnetfeld quer zu 
den Blechen haben. 

Die vorgenannten Verfahren beinhalten Qbiicherwei- 
se auch die Verwendung von Sensoren zur Feststellung, 
ob das oberste Blech erfolgreich separiert worden ist 
oder nicht, und, falls dies nicht der Fall war, zur Wieder- 
holung des Trennzyklusses. Wenn nach einer bestimm- 
ten Anzahl von Wiederholzyklen das oberste Blech im-. 
mer noch nicht erfolgreich separiert worden ist, geben 
die Sensoren ein Notfallsignal zum Anhalten der gesam- 
ten Produktionsstrafle, bis der Fehler durch eine Bedie- 
nungsperson beseitigt ist, ab. 

Die vorgenannten bekannten Verfahren sind wegen 
der relativen Hiufigkeit, mit der das oberste Blech nicht 
separiert wird, nicht nur unzuverlassig, auch sehen diese 
bekannten Verfahren keine Ausweichhandhabung fur 
die Bleche vor, mit der ein Blechpacken nach einem 
erfoiglosen Trennversuch automatisch auf anderen We- 
gen transportiert werden kfinnte als ein erfolgreich ge- 
trenntes, der Produktionsstrafle zuzufuhrendes Einzel- 
blech. 

Verfahren zur Entstapelung von Blechen, bei denen 
der Blechstapel von oben und unten entstapelt werden 
kann, sind aus der DE-OS 28 47 904 und JP 57-156 925 



(A) im Patent Abstracts of Japan, Section M. VoL6 
(1982), Nr. 253 (M-181) bekannt 

Auf gab e der Erfindung ist die Schaffung eines Ver- 
fahrens zur Entstapelung von Blechen, welches eine ver- 
5 besserte Trennsicnerheit aufweist und Blechpacken so 
behandelt, daB bei Erfolglosigkeit der Separierung eines 
Blechpackens Separierungsvorgange an einem anderen 
Blechpacken direkt angeschlossen werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Ver- 
io fahren gemafi Patentanspruch 1 gclfist 

Eine Ausfuhrungsform der Erfindung wird nun unter 
Bezugnahxne auf die beigefugte Zeichnung beschrieben. 
Aufdieserzeigtbzw.zeigen . . 

Rg. 1 eine Seitenansicht einer Einrichtung, auf wel- 
15 cher das erfindungsgemafle Verfahren durchgefuhrt 
wird, 

Fig. 2 eineh schema tischen Schnitt langs Linie II-II 
der Fig. 1, 

Fig. 3 eine teilgeschnittene Ansicht einer Einzelheit 

20 ausF3g.2invergr5BertemMaBstab, 

Fig. 4 und 5 verschiedene Arbeitszyklen der Einrich- 
tung der Fig. Ibis 3. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Einrichtung zur Separie- 
rung von Metallblechen von Stapeln 3, die Tr&ger- oder 

25 Basiselementen 4 zugefuhrt werden, die Teil zugehdri- 
ger nebeneinanderangeordneterTrenneinheiten 5 sind. 

Jede Trenneinheit 5 umfaflt zwei im wesentlichen 
L-f5nnige Gerflste 6, von denen jedes aus einer vertika- 
len Sftule 7 und einem horizontalen Arm 8, welcher sich 

30 -vom oberen Ende der zugeh6rigen Saule 7 weger- 
streckt, besteht Punkte zwischen den Enden der Anne 8 
sind durch ein horizontaies Quertefl 9 miteinander ver- 
bunden, welches sowohl senkrecht zu den Saulen 7 als 
auch deri horizontalen Annen 8 verlSuft und beiden 

35' ' Eihh eiten 5 gemeinsam ist 

Wie insbesondere in Fig. 2 gezeigt umfaBt jedes Ba- 
siselement 4 eine horizontals im wesentlichen rechtek- 
kige Platte 10, die so eingerichtet ist daB sie einen be- 

. treffenden Stapel 3 abstutzen kann, und an dem den 

40 Saulen 7 abgekehrten Ende ein Anschlagelement 11 zur 
Positionierung der Bleche 2 auf der Platte 10, Die Platte 
10 stfltzt sich auf vertikalen Stellgliedern 12 ab, die so 
eingerichtet sind, dafl sie jene zwischen einer angehobe- 
nen Stellung, wie sie in Fig. 2 gezeigt ist und einer (nicht 

45 gezeigten) abgesenkten Stellung bewegen, in welcher 
die Platte 10 im wesentlichen ein Bett 13 berQhrt, wel- 
ches in einem Fundament 14 verankert ist und zwischen 
zwei Schienen 15 liegt die sich parallel zum Querteil 9 
und durch beide Trenneinheiten 5 hindurch erstrecken. 

50 Ober dem Basiselement 4 umfaBt jede Trenneinheit 5 
ein oberes Element 16, welches eine ebene, im wesentli- 
chen rechteckige Platte 17 umfaBt die fiber der Platte 10 
angeordnet und zentral am unteren Ende einer Stange 
18 eines mit dem Mittelpunkt des Querteils 9 verbun- 

55 denen vertikalen S tellers 19 befestigt ist" 

Wie insbesondere in Fig. 2 gezeigt erstreckt sich von 
der Unterseite der Platte 17 eine Anzahl von vorzugs- 
weise in Reihen (von denen nur eine zu sehen ist) ange- 
ordneten Staben 20 nach unten, wobei mit dem unteren 

60 Ende eines jeden ein Sauger 21 verbunden ist der pneu- 
matisch in bekannter Weise mit einem (nicht gezeigten) 
bekannten Saugsystem verbunden ist - 
Zumindest einige der Stabe 20, die langs derjenigen 
Kanten der Platte 17 angeordnet sind, welche sich paral- 

65 lei zum Querteil 9 erstrecken, bestehen aus den Aus- 
gangsteilen zugehOriger Vibratoren 22, die so eingerich- 
tet sind, daB sie bei Aktivierung die betreffenden Stabe 
20 rasch in axial hin- und hergehender Weise bewegen. 
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Wie insbesondere in Fig. 2 gezeigt, kann ein beiden Druckiuft in Verbindung. Dank der im Rohr 53 zuge- 

Trenneinhehen 5 gemeinsames unteres Element 23 im fQhrten Druckiuft kann sich jeder Kolben 43 axial zwi- 

Raum zwischen jedem Basiselement 4 and dem zugehd- sehen einer unteren Stellung, in der er den Boden der 

rigen oberen Element 16 angeordnet werdea. Das unte- Ausnehmung 45 berunrt und die Oberseite des betref- 

re Element 23 istauf einemPaarvonhorizontalenGleit- 5 fenden Fortsatzes 48 mit der Oberseite der Platte 35 

fuhrungen 24 gleitend angebracht, die sich senkrecht fluchtet und einer angehobenen Stellung, in der der 

zum Querteil 9 und durch ein en Abstand getrennt er- Fortsatz 48 aus der Oberseite der Platte 35 urn einen 

strecken, der grdfier als die Abmessung eines jeden Ba- Abstand herausragt, der im wesentlichen umgekehrt 

siselements 4 in Richtung des Querteus 9 ist Die Gleit- proportional dem Gewicht der Blecbe 2 auf der Platte 

fuhrungen 24 sitzen auf einem FahrgesteD 25, welches 10 35 ist Wie in Fig. 2 gezeigt, weist die Platte 35 an dem 

lings der Schienen 15 I&uft und zwei Wagen 26 und 27 den Saulen 37 zugekehrten Ende zwei seitliche Schul- 

umfaflt, die mit unteren Rollen 28 lings der zugehdrigen tern 54 auf, welche sich von der Oberseite der Platte 35 

Schiene 15 laufen und sich parallel zum Querteil 9 auf vertikal nach oben erstrecken und den gegenQberlie- 

entgegengesetzten Seiten des Basiselements 4 erstrek- genden Enden einer einen im wesentlichen dreieckigen 

ken, Das Fahrgestell 25 umfaBt auflerdem zwei horizon- 15 Querschnitt aufweisenden Trennplatte 55 angepafit 

tale Querteile 29, welche die Wagen 26 und 27 verbin- sind, deren Inneres hohi ist und mit einer Zufuhr fur 

den und sich senkrecht zum Querteil 9 erstrecken. Die Druckiuft in Verbindung stent, welche die Trennplatte 

Querteile 29 sind durch einen Abstand getrennt, der 55 durch eine lineare Duse 56 verlaBt, die lings der dem 

grfiBer als die Abmessung eines jeden Basiselements 4 Ablade-Bett 30 zugekehrten Kante der Trennplatte 55 

in Richtung des Querteus 9 ist und liegen in einer grSBe- 20 ausgebildetist 

ren Hdhe als die der Basiselemente 4 und der Stapel 3, Das freie Ende eines jeden Arms 8 einer jeden Trean- 

wenn sich diese Basiselemente 4 in der abgesenkten einheit 5 ist mh einem zum Querteil 9 parallelen hori- 

Stellung befmden. zontalen Zapfen 57 versehen, welch er den Lagerzapf en 

Wie in Fig. 2 gezeigt, ragen die Gieitfuhrungeri 24 eines nach unten gekehrten, im wesentlichen L-fdrmi- 

fiber den am wehesten von den Saulen 7 entfernten 25 gen Arms 58 bildet Die freien unteren Enden der Anne 

Wagen 26 hinaus und in den Raum zwischen einem 58 einer jeden Trenneinheit 5 sind durch einen horizon - 

unteren Abladebett 30, welches sich parallel zu den talen Anschlagstab 59 verbunden, welcher sich parallel 

Schienen 15 langs beider Trenneinheiten 5 erstreckt und zum Querteil 9 erstreckt und so eingerichtet ist, daB er 

einen FSrderer 31 enthalt, und einem oberen Forderer sich vermittels (nicht gezeigter) mit den betreffenden 

32 mit vertikal beweglichen Saugern 33 zum Greif en der 30 Armen 58 verbundener Bet&tigungsmlttel zwischen ei- 

Bleche 2. Der Fdrderer 32 erstreckt sich parallel zum ner abgesenkten Stellung, wie sie in Fig. 2 gezeigt ist, 

Querteil 9 Qber dem Ablade-Bett 30 und bildet das An- und in welcher der Stab 59 im wesentlichen mit der 

fangselement einer Bleche 2 verwendenden StraBe 34. Oberseite der Platte 35 fluchtet und. sich direkt uber 

Das untere Element 23 umfaBt eine im wesentlichen dem Anschlagelement 11 befindet und einer angehobe- 

rechteckige Platte 35, die fur ein Laufen langs der Gleit- 35 nen Stellung, in welcher der Stab 59 im wesentlichen 

fuhrungen 24 vermittels eines Motors 36, der mit der hoher als das obere Element 16 ist bewegt 

Platte 35 Qber eine Ritzel-Zahnstangeverbindung 37 GemaB einer ersten bevorzugten AusfQhrungsform 

verbunden ist, eingerichtet ist Die Platte 35 ist so einge- weist, wie insbesondere in Fig. 2 zu sehen ist, jedes obe- 

richtet, daB sie sich zwischen einer vorgeschobenen re Element 16 und jedes untere Element 23 einen Sensor 

. Stellung, in der sie zwischen dem Basiselement 4 und 40 60, 61 auf, Yon denen jeder so eingerichtet ist, daB er 

dem zugehdrigen oberen Element 16 angeordnet ist, . Steuersignale abgibt die sich unterscheiden, je nach- 

und einer Rflckfahrstellung, in der sie sich zwischen dem dem, ob das betreffende Element 16 bzw. 23 leer, oder 

Bett 30 und dem Fdrderer 32 befindet, bewegt. - mit einem Blech 2, oder mh zwei oder mehr Blechen 2 

Wie in Fig. 3 zu sehen ist, weist die Platte 35 auf der beladenist . . . 

Oberseite eine Anzahl von Ausnehmungen 38 auf, von 45 Der Sensor 60 isfferner so eingerichtet, daB er ein 

denen jede einen becherfOrmigen Sauger 39 aufnimmt, weiteres Signal abgibt, sollten die mit den Saugern 21 

der ein in der Mine angeordnetes rohrfdrmiges axiales verbundenen Bleche 2 einen Packen .62 bilden (Fig. 4 

AnschluBstOck 40 aufweist welches oben mit der Unter- und 5), der eine bestimmte maximale Dicke Qberschrei- 

seite des Saugers 39 und unten mit einem Saugrohr 41 in tet GemaB einer zweiten Ausfuhrungsform ist der Sen- 

Verbindung steht 50 sor 61 so eingerichtet, daB er das Vorhandensein oder 

Die Platte 35 weist auBerdem auf der Oberseite eine Fehlen eines oder mehrerer Bleche 2 auf dem Element 

Anzahl von pneumatischen Schuhen 42 auf, von denen 23 feststellt; die tatsachliche Anzahl der auf dem Ele- 

jeder einen Kolben 43 umfaBt, der so eingerichtet ist, ment 23 vorhandenen Bleche wind dabei durch den Sen- 

daB er Qber die Zwischenlage einer luftdichten Dichtung sor 60 auf einer Differenzbasis f estgestellt 

44 in einer zugehdrigen vertikalen Ausnehmung 45 giei- 55 SchlieBlich sind nach einer dritten AusfQhrungsform 

tet, die auf der Oberseite der Platte 35 ausgebildet ist, , die Sensoren 60 und 61 von der fur die zweite Ausfuh- 

und oben durch eine an der Platte 35 mit Schrauben 47 rungsform beschriebenen Art, mit Ausnahme, daB der 

bef estigte Scheibe 46 abgeschlossen ist Der Kolben 43 Sensor 60 nicht so eingerichtet ist daB er die Anzahl der 

weist auf der Oberseite einen axial en Fortsatz 48 auf, auf dem Element 23 vorhandenen Bleche 2 auf einer 

der so eingerichtet ist daB er aus der zugehdrigen Aus- 60 Differenzbasis feststellt 

nehmung 45 durch das Mhtelloch der Scheibe 46 her- Das Arbehen einer jeden Trenneinheit 5 wird nun 

ausragt, und auf der Oberseite eine Ausnehmung 49 unter Bezugnahme auf die in den Fig. 4 und 5 gezeigten 

aufweist die Qber eine axial im Kolben 43 ausgebildete mdglichen Zyklen beschrieben. 

Bohrung 50 mh dem unteren Teil einer Kammer 51 in Fig. 4A zeigt die Trenneinheit 5 in der Ausgangsstel- 

Verbindung steht die durch die Ausnehmung 45 und die 6$ lung des Separierzykhisses, in welcher sich die Platte 10, 

Scheibe 46 defmiert ist Diese Kammer 51 stent auf der einen Stapel 3 von Blechen 2 tragend, in der abgesenk- 

Unterseite Qber eine in der Platte 35 ausgebildete axiale ten Stellung befindet die obere Platte 17 sich in der 

Bohrung 52 mit einem Rohr 53 fur die Zufuhr von angehobenen Stellung befindet, und die Platte 35 sich in 
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der RuckfahrsteUung befindet In dieser Anfangsstufe maximale" Dicke hat In diesem FaD gibt der Sensor 60 

des Zyklusses ist der (nicht gezeigte) Anschlagstab 59 in cin zweites Freigabesignal ab, welches bewirkt daB die 

derangehobenenStellung. Trenneinheit 5 den in den Fig.4C bis 4H gezeigten 

In der nachsten Stufe, wie es in Fig. 4B gezeigt ist, Trennzyklus durchfuhrt 

bewegt sicb die Platte 10 nach oben und bringt darait die 5 Dieser Trennzyklus wird f olgendennafien durchge- 

Oberseite des Stapels 3 dixekt unter die Laufhdhe der ruhrt 

Platte 35, wahrend die Platte 17 abgesenkt wird und ZunSchst wird die Stufe der Fig. 4C vollendet, indem 

gleichzeitig die Sauger 21 aktiviert werden, so daB diese die Platte 35 vorwarts unter die obere Platte 17 bewegt 

an der Oberseite des Stapels 3 batten, wird. Bei sich noch in der SteUung der Fig. 4C befindli- 

In der in Fig. 4C gezeigten nachsten Stufe wird die 10 chen Platten 17 und 35 wird dann ein erster Versuch zur 

obere Platte 17 angehoben, so daS ein an den Saugem Trennung der Bleche 2 unternommen, indem die Vibra- 

21 haftender Packen 62 von Blechen 2 abgenomxnen toren 22 (Fig. 2) aktiviert werden. 

wird. Nachfolgend auf diesen erstea Versuch wird der unte- 

An dieser S telle stelh der Sensor 60 das Vorhanden- re Sensor 61 aktiviert, der von einer Art sein kann, wie 

sein und die Konsistenz des Packens 62 fest und gibt is sie unter Bezugnahme auf die erste und zweite Ausftth- 

Signale zur Steuerung des nachfolgenden Arbeitens der rungsform, oder ale dritte Ausfuhrungsform beschrie- 

Trenneinheit 5 ab. ben worden ist 

Sollte der Sensor 60 keine an den Saugern 21 haften- Im Falle der ersten oder zweiten Ausfuhrungsform 

de Bleche 2 feststellen, gibt er ein Null-Vorhandensein- gibt der Sensor 61, sollte er auf der Platte 35 entweder 

signal fur ein Wiederholen der in den Fig. 4B und 4C 20 auein oder auf einer Differenzbasis in Verbindung mit 

gezeigten Arbeitsstuf en ab. dem Sensor 60 das Vorhandensem eines vom Boden des 

Sollte der Sensor 60 einen Packen 62 feststellen, der Packens 62 abgelSsten einzemen Blechs 2 feststellen, ein 

eine bestimmte Maximaldicke fiberschreitet, so gibt er erstes Betatigungssignal ab, welches bewirkt, daB die, 

ein Zuruckweisungssignal ab, welches bewirkt, dafi die Trenneinheit 5 den in Fig. 5B gezeigten Teil des Zufuh- 

Platte 35 vorwarts unter die obere Platte 17 bewegt 25 rungszyklusses durchfuhrt 

wird und die Trenneinheit 5 den in den Fig. 5C bis 5G Sollte andererseits der Sensor 61 auf der Platte 35 

gezeigten Zuruckweisungszyklus durchfuhrt feststellen, daB mehr als ein Blech 2 vom Packen 62 

Dieser Zuruckweisungszyklus wird wie folgt durch- abgelSst worden ist gibt er ein zweites Betadgungssi- 

gefuhrt gnal aus, welches bewirkt daQ die Trenneinheit 5 den in 

• In der Stufe der Fig. 5C halt die obere Platte 17, auf 30 den Fig. 4E bis 4H gezeigten und im folgenden als 

den Saugern 21, den Zurflckweisungspacken 62 Ober die "Rucksetzzyklus" bezeichneten Teil des Trennzyklusses 

Platte 35 angehoben. Wie in Fig. 5D gezeigt wird die durchfuhrt 

obere Platte 17 auf die Platte 35 abgesenkt und dann Im einzelnen wird der Anschlagstab 59 (Fig. 4E) abr 

nach einera Deaktivieren der Sauger 21 wieder nach gesenkt, wahrend gleichzeitig die Sauger 39 deaktiviert 

oben angehoben (Fig. 5E), so daB der Packen 62 auf die 35 und die pneumatischen Schuhe 42 aktiviert werden 

Platte 35 f reigegeben wird Wie in Fig. 5F gezeigt wird (Fig. 3). Nachfolgend (Fig. 4F) wird die Platte 35 zuruck- 

die Platte 35 Qber das Ablade-Bett 30 zuruckgefahren, gefahren (Fig. AC), was vermittels des Anschlagstab es 

wonach der Anschlagstab 59 abgesenkt wird, so daB er 59 bewirkt, daB die Bleche 2 oben auf den Stapel 3 

die den Saulen 7 zugekehrte Seitenflache des Packens zurflckgleiten. 

62 berQhrt In diesem Stadium werden die pneumati- 40 Falls, wie in den Fig. 4E und 4F gezeigt, Bleche 2 nur ~ 

schen Schuhe 42 aktiviert urn den Packen 62 pneuma- teilweise von der Unterseite des Packens 62 abgelftst 

tisch auf der Platte 35 abzustfltzen, welche vorwarts werden, werden die Trennplatte 55 und der durch die 

unter die obere Platte 17 bewegt wird, was durch die Duse56(Fig. 2)abgegebene LuftstrahlbeimZurQckfah- 

Einwirkung des Anschlagstabes 59 auf den Packen 62 ren der Platte 35 in Betrieb gesetzt urn so diese Bleche 2 

bewirkt daB dieser von der Platte 35 auf das darunter- 45 voll abzulosen, die dann oben auf den Stapel 3 fallen. 

Uegende Ablade-Bett 30 heruntergleitet Eine nachfol- Im Zusammenhang mit der Trennplatte 55 wird dar- 

gende Aktivierung des FSrderes 31 bewirkt, daB der auf hingewiesen, daB gemaB einer nicht gezeigten Vari- 

zuruckgewiesene Packen 62 vom Ablade-Bett 30 weg ante diese von der Platte 35 losgelost sein und durch 

und in einen (nicht gezeigten) Parkbereich fur zurQckge- unabhangige SteDer aktiviert werden kann, die durch 

wiesene Bleche 2 abgefuhrt wird. 50 optische Sensoren gesteuert werden, die so eingerichtet 

Wenn andererseits der Sensor 60 in der Stufe 4C sind, daB sie das Vorhandensein von teilweise gelSsten 

einen aus einem einzigen Blech bestehenden Packen 62 Blechen 2 feststellen. In diesem Fall kann die Trennplat- 

feststellt gibt er ein erstes Betatigungssignal ab, welches te 55 mit Vorteil mit einer anderen ahnlichen Platte 

bewirkt daB die Trenneinheit 5 den in den Fig. 5A und verbunden sein, die so eingerichtet ist, daB sie sich durch 

5B gezeigten Zufflhrungszyklus durchfuhrt 55 von optischen Sensoren gesteuerte SteDer in Richtung 

Dieser ZufOhrungszyklus wird folgendermaflen der Schienen 15 bewegt Im allgememen wird natflrlich 

durchgefuhrt jeweils nur eine dieser Platten aktiviert werden, abhan- 

Wie in Fig. 5A gezeigt wird die Platte 35 vorwarts gig von der Art und Weise, in welcher die Bleche 2 

unter die obere Platte 17 bewegt welche auf die Platte teilabgeldst sind Falls, wie in Verbindung mit der dritten 

35 abgesenkt wird, so daB das einzige Blech 2 nach so Ausfuhrungsform beschrieben, der Sensor 61 nicht so 

einem Deaktivieren der Sauger 21 auf diese freigegeben eingerichtet ist daB er entweder alleine oder in Verbin- 

wird Wie in Fig. 5B gezeigt wird dann die Platte 35 dung mit dem Sensor 60 die Anzahl der Bleche 2 auf 

unter den Forderer 32 zuruckgefahren, welcher das Platte 35, sondern nur das Vorhandensein oder Fehlen 

Blech 2 auf die StraBe 34 wegfQhrt derselben feststelk, fflhrt die Trenneinheit 5 auch noch 

Erneut unter Bezugnahme auf die Stufe gemaB 65 einen Rucksetzzyklus aus, warm rrnmer der Sensor 61 

Fig. 4C wird nun der haufigste FaD untersucht, in wel- das Vorhandensein von wenigstens einem Blech 2 auf 

chem der Sensor 60 einen Packen 62 f eststellt der aus der Platte 35 feststellt 

mehr als einem Blech 2 besteht aber geringere als die Sollte schlieBlich der Sensor 61 keine Bleche 2 auf der 
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Platte 35 feststeilen, so gibt er ein Null-Signal ab, wel- 
ches bewirkt daB die obere Platte 17, wie in Fig. 4D 
gezeigt, auf die Platte 35 abgesenkt und gleichzeitig die 
Sauger 39 aktiviert werden. Wie in Fig. 4E gezeigt, wird 
dann die obere Platte 17 bei weiterhin aktivierten Sau- 
gern 21 und 39 angehoben. Ein solches Anheben der 
Platte 17 kann zu einer Anzahl unterschiedlicher Situa- 
tionenfuhren: 

Der Sensor 60 oder 61 gibt ein Null-Signal ab, wel- 
ches anzeigt dafi der Packen 62 nicht getrennt worden io 
ist in welchem Fall die Stufen der Fig. 4D und 4E wie- 
derholt werden. Wenn nach einer bestimmten Anzahl 
von Wiederholungen beide Sensoren 60 und 61 weiter- 
hin ein Null-Signal abgeben, wird der Packen 62 als 
untrennbar betrachtet, und die Trenneinheit 5 fQhrt den is 
in den Fig. 5C bis 5G gezeigt en voQen Zuruckweisungs- 
zyklus durch, wenn der Packen rait den Saugern 21 ver- 
bunden ist, oder nur einen Tefl des Zuruckweisungszy- 
klusses, wie er in den Fig. 5E bis 5G gezeigt ist, wenn der 
Packen 62 mit den Saugern 39 verbunden ist 2 o 

Der Sensor 60 oder 61 gibt ein Signal ab, welches das 
Vorhandensein ernes einzigen Blechs 2 anzeigt In die- 
sem Fall fQhrt die Trenneinheit 5, wenn das Signal vom 
Sensor 61 abgegeben wird, einen Teil des Zufnhrungs- 
zyklusses, wie er in der Fig. 5B gezeigt ist aus. Im Falle 25 
der dritten Ausfuhrungsform fQhrt die Trenneinheit 5 
jedoch einen Rncksetzzyklus aus. Wenn andererseits 
das Signal vom Sensor 60 abgegeben wird, fOhrt die 
Trenneinheit 5 den ROcksetzzyklus, wie er in den 
Fig. 4E bis 4H gezeigt ist aus, gefolgt vom ZufOhrzy- 30 
kJus, wie er in den Fig. 5A und : 5B gezeigt ist 

Beide Sensoren geben ein Signal ab, das das Vorhan- 
densein von mehr als einem Blech 2 anzeigt Die Abgabe 
dieser Signale gibt an, dafl der Packen 62 in zwei Teile 
unterteilt worden ist von denen keiner direkt der StraBe 35 
34 zugeftthrt werden kann. In diesera Fall fQhrt die 
Trenneinheit 5 den in den Fig. 4E bis 4H gezeigten 
RQcksetzzyldus aus, wonach sie sich in die Position der 
Fig. AC zurflckbewegt und den Trennzyklus in Bezug 
auf den an den Saugern 21 haftenden Teil des Packens 40 
62 wiederholt bis dieser Teil ausgeht Die Trenneinheit 
5 wiederholt dann den oben unter Bezugnahme auf die 
Fig. 4 und 5 beschriebenen gesamten Zyklus, bis der 
gcsamte Stapel 3 ausgeht Sobald der erste Stapel 3 
ausgeht, wird das untere Element 23 lings der Schienen 45 
15 zu einer anderen Trenneinheit 5 der Einrichtung 1 
zur Handhabung eines weiteren Stapels 3 bewegt 

Bei UnterstQtzung durch eine geeignete Logik(eiiifa- 
chen Aufbaus und im Rahmen eines elektronischen 
Durchschnittsf achmanns), die so eingerichtet ist daB sie 50 
mit den oben beschriebenen Ausgangssignalen der Sen- 
soren 60 und 61 fertig wird, liefert die Einrichtung 1 klar 
eine Abstapelung, nach einer bestimmten Folge und 
voflautomatisch, einer bestimmten Anzahl von Stapeln 3 
aus Biechen % ohne daB Halte auftreten, die automa- 55 
tisch zu einem Hah der StraBe 34 ftthren warden. Dieses 
gunstige Ergebnis wird dank -der Tatsache erzielt daB 
auf jeder Trenneinheit 5 das untere Element 23 aktiv mit 
dem oberen Element 16 hinsichtlich einer Trennung ei- 
nes Packens 62 von Biechen 2, der durch das Element 16 go 
vom Stapel 3 abgenommen worden ist dadurch wech- 
selwirkt daB es von der Uhterseite des Packens 62 ab- 
gelflste Gruppen von Biechen 2 auf den Stapel 3 zuruck- 
fQhrt, dafi es abgenommene einzelne Bleche 2 der Stra- 
Be 34 zufuhrt und daB es untrennbare Teile des Packens 65 
62 einer Zuruckweisungsstrafie zufuhrt die aus dem Ab- 
lade-Bett 30 und dem Forderer 31 besteht. 
Insbesondere ist darauf hinzuweisen, daB Gruppen 
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von Biechen 2 der ZuruckweisungsstraBe oder oben 
dem Stapel 3 durch die Wechselwirkung zwischen dem 
unteren Element 23 und einem einzemen Element zuge- 
fuhrt werden, das aus dem Anschlagstab 59 besteht wel- 
5 cher, wenn es sich in seiner abgesenkten Stellung befin- 
det mit der Oberseite der Platte 35 fluchtet und den 
Raum zwischen der Lage, die durch die dem Ablade- 
Bett 30 zugekehrte Kante der Bleche 2 eingenommen 
wird, wenn sich die Bleche 2 auf der Platte 35 in der 
vorgeschobenen Stellung befinden, und der Lage ein- 
nimmt die durch die den Saulen 7 zugekehrte Kante der 
Bleche 2, wenn sich.die Bleche 2 auf der Platte 35 in der 
Ruckf ahrsteliung befinden, eingenommen wird. 

Gemafl einer (nicht gezeigten) ersten Abwandlung 
umfaBt die Einrichtung 1 ein Paar von Gerusten 6, die 
mit dem Fahrgestell 25 einstQckig und durch ein Quer- 
tefl 9 verbunden sind, daB seinerseits ein einziges oberes 
Element 16 tragt welches so eingerichtet ist, daB es mit 
dem Fahrgestell 25 lings der Einrichtung 1 lauft 

GemaB einer (nicht gezeigten) weiteren Abwandlung 
umfaBt die Einrichtung 1 eine einzige Trenneinheit 5, 
welche in exakt der gleichen Weise wie die oben be- 
schriebene Trenneinheit 5 arbeitet In dem Falle einer 
einzigen Trenneinheit 5 wird jedoch ohne Schienen 15 
gearbeitet und das Fahrgestell 25 ist durch ein entspre- 
chendesfeststehendes Element ersetzt- y 

PatentansprQche- 

1. Verfahren zur Ehtstapelung .von Biechen, bei 
dem die Bleche von oben yom Stapel'abgenommen' 
werden, dadurch gekennzeichnet daB '' 

a) die Anzahl der abgenommehen Bieche (2) 
festgestellt wird, . wobei untef schiederi wird 
zwischen 

p keinem abgenommenen Blech (2), : 
ip ememabgend^enenBlech (2),.:. 
hi) einem , abgenommenen Stapel.. von 
Biechen (2% bestehend^aus mehr"als ei- 
nem, aber "hochstens einer festgelegten 
Anzahl von Biechen (2), 
iiii) einem abgenommenen Stapel von 
Biechen (2\ bestehend aus mehr als der 
festgelegten Anzahl von Biechen (2), 
wobei sich im Fall 
i) derVerfahrensschrittb 
n) derVerfahrensschrittc 
in) derVerfahrensschrittd 
ifii) derVerfahrensschrittf 
anschlieBt, wobei bedeutet 

b) erneuter Versuch, Bleche (2) von oben vom 
Stapel (3) abzunehmen, 

c) Abladen des Bleches (2) auf die StraBe (34), 

d) Trennen des abgenommenen Stapels in ei- 
nen oberen und unteren Teilstapel, wobei un- 
terschieden wird zwischen 

dl) der untere Teilstapel enthalt kein 
Blech (2X 

d2) der obere Teilstapel enthalt kein 
Blech (2), 

d3) der untere Teilstapel enthalt ein 
Blech (2), 

d4) der obere Teilstapel enthalt ein Blech 
« 

d5) der obere und der untere Teilstapel 
enthalten jeweils mehr als ein Blech (2), 
wobei sich im Fall 
dl) derVerfahrensschritte 
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d2) der Verfahrensschritte 
d3) derVerfahrensschrittc 
d4) derVerfahrensschrittc 
d5) der Verfahrensschritt g 
anschliefit 5 

e) - falls die Anzahl der Verfahrensschritte d ei- 
nen bestimmten Grenzwert nicht ttberschrei- 
tet, wird Verfahrensschritt d wiederholt, 

falls die Anzahl der Verfahrensschritte d den 
Grenzwert erreicht, folgt Verfahrensschritt f to 

f) der abgenommene Stapel wird in einen 
Parkbereich abgefuhrt~ 

g) der untere Teilstapel wird auf den Aus- 
gangsstapel abgeladen und Verfahrensschritt 

d durchgefiihrt is 

2. Verfahren nach Anspruchl, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der untere Teilstapel auf den Aus- 
gangsstapel abgeladen und danach der Verfahrens- 
schritt c durchgefiihrt wird, wenn im Fall d4) der 
untere Teilstapel mehr als ein Blech (2) enthait 20 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB, wenn im Falle d4) der untere Teilsta- 
pel genau ein Blech (2) enthait, der Verfahrens- 
schritt c zunachst fur den unteren Teilstapel und — 
dann fur den oberen durchgefOhrt wird 25 

4. Verfahren nach Anspruchl, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Falle d3), wenn der obere Stapel 
mehr als ein Blech (2) enthait, nach dem Verfah- 
rensschritt c der Verfahrensschritt d durchgefuhrt 

wird. ■- -.- 30 — . 
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